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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung einer Biirste 

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur 
Herstellung einer Burste, insbesondere Zahnburste, im 
Wege des SpritzgiefSens, bei dem Borstenbiindel einem 
Formwerkzeug einer SpritzguSform zugefuhrt werden 
und durch Fullen der geschlossenen SpritzgufSform mit 
Formmasse ein die Borstenbundel an ihren befestigungs- 
seitigen Enden einbettender Formkorper gebildet wird. 
Um die Borstenbundel mit moglichst hoher Auszugsfe- 
stigkeit in einem durch die erstarrte Formmasse gebilde- 
ten Burstenkorper zu verankern, wird mit der vorliegen- 
den Erfindung vorgeschlagen, dass wenigstens zwei se- 
parate Borstenbundel der Biirste befestigungsseitig vor- 
zugsweise durch Anschmelzen der Enden vor dem Fullen 
der SpritzgufSform zu einer Einheit verbunden werden. 
Zur Durchfuhrung des erfindungsgemafSen Verfahrens 
wird eine SpritzgufSvorrichtung vorgeschlagen, die eine 
SpritzgufSform hat, in der Aufnahmekanale zur Halterung 
von Borstenbundein vorgesehen sind, wobei erfindungs- 
I gemafS vorgeschlagen wird, dass zumindest zwei Aufnah- 
mekanale derart vorgesehen sind, dass die in den Auf- 
nahmekanalen gehaltenen Borstenbundel aneinander 
stof^en. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zur Herstellung einer Burste, insbesondere 
Zahnbiirste im Wege des SpritzgieBens. 5 

Bei der Herstellung von Biirsten, insbesondere Zahnbiir- 
sten ist es bekannt, den Formkorper, der im wesentlichen ei- 
nen rechtwinkligen Querschnitt mit einer von Borstenbiin- 
deln durchragten, im wesentlichen ebenen Beborstungsfla- 
che aufweist, im Wege des SpritzgieBens herzustellen, wo- 10 
bei bei der FormfuUung mit einem vorzugsweise thermopla- 
stischen Kunststoff die Borstenbiindel in einem Werkzeug- 
teil gehalten sind und mit ihren befestigungsseitigen Enden 
in das Formnest der SpritzguBform hineinragen. Beim Er- 
starren der in das Formnest eingefiillten Formmasse sind die 15 
befestigungsseitigen Enden der Borstenfilamente mithin 
von der erstarrten bzw. ausgeharteten Fonnmasse umgeben 
und werden in diese eingebettet. Ein gattungsbildendes Ver- 
fahren, bei dem die befestigungsseitigen Enden der Borsten- 
biindel vor dem Einbringen der Fonnmasse in die geschlos- 20 
sene SpritzguBform zur Ausbildung einer Verdickung ange- 
schmolzen werden, ist aus der auf die Anmelderin zuriickge- 
henden DE 845 933 bekannt. 

Es ist aus der DE-C-29 22 877 bekannt, an dem Randbe- 
reich des Fomikorpers Borstenbiindel vorzusehen, die die 25 
an diesem konvexen Randbereich vorgesehene Bebor- 
stungsflache rechtwinklig durchragen. Aufgrund der konve- 
xen Kriimmung des Randbereiches gegeniiber dem Haupt- 
teil der Beborstungsflache, der eben und parallel zu der 
Langserstreckung des Biirstenkorpers verlauft, stehen die 30 
Borstenbiindel des Randbereiches schrag zu den iibrigen, 
die Beborstungsflache durchragenden Borstenfilamenten. 

Bei Biirsten, insbesondere Zahnbiirsten soUen die Bor- 
stenbiindel mit guter Auszugsfestigkeit in dem Biirstenkor- 
per gehalten sein. Insbesondere bei Zahnbiirsten ist es wiin- 35 
schenswert, eine hohe Anzahl an Borstenfilamenten an dem 
Biirstenkorper vorzusehen, um eine moglichst groBe reini- 
gungsaktive Flache an dem Biirstenkorper auszubilden. Da 
groBe Borstenbiindel, d. h. Borstenbiindel, die durch eine 
groBe Anzahl von Borstenfilamenten gebildet sind, eine er- 40 
hebliche Steifigkeit aufweisen, was insbesondere bei Zahn- 
biirsten im Hinblick auf die empfindlichen Mundschleim- 
haute zu vermeiden ist, werden eine \^elzahl von Borsten- 
biindel mittlerer GroBe iiblicherweise an einer Biirste vorge- 
sehen. Damit steigt der Aufwand bei der Herstellung der 45 
Biirste, da jedes einzelne Borstenbiindel zunachst abgegrif- 
fen und dann dem Werkzeugteil zugefiihrt werden muB. Im 
iibrigen bringen relativ dicht nebeneinander stehende Bor- 
stenbiindel bzw. relativ groBe Borstenbiindel den Nachteil 
mit sich, dass die Biirste schwer zu reinigen ist und auch nur 50 
sehr langsam nach Gebrauch trocknet, was die Bakterienbil- 
dung fordert. 

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein 
Verfahren zur Herstellung einer Biirste anzugeben, mit dem 
eine Biirste hergestellt werden kann, deren Borstenbiindel 55 
mit einer erhohten Auszugsfestigkeit in dem Biirstenkorper 
gehalten sind. Desweiteren ist es eine Aufgabe der vorlie- 
genden Erfindung, eine SpritzguBvorrichtung zur Herstel- 
lung einer Biirste anzugeben, deren Borstenbiindel mit er- 
hohter Auszugsfestigkeit in dem Biirstenkorper gehalten 60 
sind. 

Die erstgenannte Aufgabe wird erfindungsgemaB durch 
ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelost. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist dadurch gekenn- 
zeichnet, dass wenigstens zwei Borstenbiindel der Biirste 65 
befestigungsseitig zu einer Einheit verbunden werden. 
Diese Einheit kann vorzugsweise durch Anschmelzen der 
befestigungsseitigen Enden ausgebildet werden. Die Bor- 



stenbiindel werden dem Werkzeugteil vorzugsweise vor 
dem Anbringen des Werkzeugteiles an der SpritzguBform 
zugefiihrt und an ihren befestigungsseitigen Enden vorzugs- 
weise angeschmolzen, um beide Borstenbiindel iiber eine 
gemeinsame Verdickung miteinander zu verbinden. Selbst- 
verstandlich konnen nicht nur zwei, sondem drei oder auch 
weitere Borstenbiindel befestigungsseitg zu einer Einheit 
verbunden werden. Die an ihren befestigungsseitigen Enden 
miteinander verbundenen Biindel werden bei der nachfol- 
genden Formfiillung der SpritzguBform mit Formmasse um- 
stromt und in dem erstarrten Biirstenkorper mit erhohter 
Auszugsfestigkeit eingebettet. 

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung des erfindungsge- 
maBen Verfahrens werden die Borstenbiindel einzeln durch 
an dem Werkzeug ausgebildete Aufnahmebohrungen einge- 
fiihrt. Dabei konnen die Borstenbiindel einzeln nacheinan- 
der oder in Gruppen von einzelnen Borstenbiindeln zeit- 
gleich dem Werkzeugteil zugefiihrt und jeweils in separate 
Aufnahmebohrungen eingefiihrt werden. Die Zufuhr der 
einzelnen Borstenfilamente zu dem Werkzeugteil erfolgt 
hierbei nicht einzeln, sondem die Borstenfilamente werden 
zu einem Borstenbiindel zusanmiengefaBt dem Werkzeug- 
teil zugefiihrt. 

Bei einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung des erfin- 
dungsgemaBen Verfahrens werden die Borstenbiindel so 
weit durch die Aufnahmebohrungen eingefiihrt, dass deren 
befestigungsseitigen Enden zumindest teilweise aneinander 
stoBen. Bei dieser Verfahrensfiihrung erfolgt das Zufiihren 
der Borstenbiindel von der AuBenseite des Werkzeugteiles, 
welche dem Formnest abgewandt ist. Separat zugefiihrte 
Borstenbiindel werden demnach an ihren befestigungsseiti- 
gen Enden zu einer Einheit verbunden. Die Anzahl der die 
Beborstungsflache iiberragenden Borstenbiindel entspricht 
der Anzahl der zugefiihrten Borstenbiindel. 

Bei einer alternativen bevorzugten Ausfiihrungsfomi 
werden die Borstenbiindel an dem Werkzeugteil geteilt. Bei 
dieser Verfahrensfiihrung werden die Borstenbiindel vor- 
zugsweise von der dem Fommest zugewandten Innenseite 
dem Werkzeugteil zugefiihrt und in eine Aufhahmebohrung 
eingeschoben, die mit zumindest zwei an dem Werkzeugteil 
ausgebildeten Aufnahmekanalen kommuniziert. Dort, wo 
die beiden Aufnahmekanale abzweigen, wird das zugefiihrte 
Borstenbiindel geteilt. Abhangig von der Teilung des zuge- 
fiihrten Borstenbiindels durchragen somit zumindest zwei, 
vorzugsweise mehrere separate Borstenbiindel die Bebor- 
stungsflache der fertiggestellten Biirste. Damit ist es mag- 
lich, die Anzahl der Borstenbiindel der Biirste zu erhohen, 
ohne notwendigerweise die Anzahl der zugefiihrten Bor- 
stenbiindel erhohen zu miissen. 

Zur Vereinfachung der Zufiihrung ist es zu bevorzugen, 
samtliche Borstenbiindel dem Werkzeug achsparallel zuzu- 
fiihren, d. h. die Borstenbiindel mit gleichbleibender Zu- 
fiihrrichtung dem Werkzeugteil zuzufiihren. Eine schrage, 
insbesondere fluchtende Ausrichtung der befestigungsseiti- 
gen Enden der Borstenfilamente aufeinander zu wird vor- 
zugsweise dadurch erreicht, dass die Borstenbiindel beim 
Einfiihren in das Werkzeugteil umgelenkt werden. 

Die vorrichtungsgemaBe, vorstehend genannte Aufgabe 
wird mit der vorliegenden Erfindung durch eine SpritzguB- 
vorrichtung zur Herstellung einer Biirste mit den Merkma- 
len von Anspruch 7 gelost. 

Die erfindungsgemaBe SpritzguBvorrichtung weist in vor- 
bekannter Weise eine SpritzguBform auf, die ein Formnest 
bildet, wobei zumindest an einem Werkzeugteil der Spritz- 
guBform Aufnahmekanale zur Halterung der Borstenbiindel 
ausgebildet sind. ErfindungsgemaB sind an der SpritzguB- 
form mindestens zwei Aufnahmekanale vorgesehen, die 
derart aufeinander zu gerichtet sind, dass die in den Aufnah- 
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mekanalen gehalterten Borstenbiindel aneinander stoBen. 
Danach beriihren sich zumindest zwei in den entsprechen- 
den Aufnahmekanalen gehalterte Borstenbiindel, so dass 
diese nach Einfuhren in das Formwerkzeugteil zu einer Ein- 
heit miteinander verbunden warden konnen. Es ist unerheb- 5 
lich, ob die Borstenbundel als einzelne Borstenbiindel von 
der AuBenseite dem Werkzeugteil zugefiihrt worden sind, 
oder aber ein Borstenbiindel von der Innenseite dem die zu- 
mindest zwei Aufnahmekanale aufweisenden Werkzeugteil 
zugefiihrt und befestigungsseitig auseinander gefachert in 10 
dem Werkzeug aufgenommen ist. 

Bevorzugte Ausgestaltungen der erfindungsgemaBen 
SpritzguBvorrichtung sind in den Unteranspriichen angege- 
ben. 

Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines Ausfiih- 15 
rungsbeispiels in Verbindung mil der Zeichnung naher er- 
lautert. In dieser zeigen 

Fig. 1 eine Schnittansicht des prinzipiellen Aufbaus einer 
SpritzguBform gemaB einem ersten Ausfiihrungsbeispiel; 

Fig, 2 eine Teilansicht eines zwei ten Ausfiihrungsbei- 20 
spiels in einer Schnittansicht gemaB in Fig, 1; 

Fig, 3 eine Schnittansicht eines Werkzeugteiles bei einem 
weiteren altemativen Ausfiihrungsbeispiel und 

Fig. 4 eine Draufsicht auf das in Fig, 3 gezeigte Ausfiih- 
rungsbeispiel. 25 

Fig, 1 zeigt eine Querschnittsansicht durch eine Spritz- 
guBform 2 einer nicht naher dargestellten und in iiblicher 
Weise ausgebildeten SpritzguBvorrichtung. Die SpritzguB- 
form 2 weist ein Formoberteil 4 und ein Formunterteil 6 auf, 
zwischen denen die Trennebene 8 ausgebildet ist. Das Form- 30 
oberteil 4 weist eine Aussparung auf, die mit einer soge- 
nannten Lochfeldplatte 10 abgedeckt ist. Die Lochfeldplatte 
10 ist im geschlossenen Zustand der SpritzguBform 2 dich- 
tend in dem Fomioberteil 4 gehalten und kann zum Zufiih- 
ren von Borstenbiindeln 12 von der SpritzguBform 2 ent- 35 
fernt und einer separaten Beborstungsstation zugefiihrt wer- 
den, so dass das Zufiihren von Borstenbiindeln und eventu- 
elle weitere Bearbeitungsschritte wie beispielsweise das An- 
schmelzen der befestigungsseitigen Enden der Borstenbiin- 
del 12 zur Ausbildung einer Verdickung, das Konturieren 40 
der in der Lochfeldplatte 10 gehaltenen Borstenbiindel und 
gegebenenfalls ein Verrunden der nutzungsseitigen Enden 
der Borstenbiindel unabhangig von dem SpritzguBzyklus er- 
folgen kann. 

Die Lochfeldplatte 10 weist mehrere Aufnahmekanale 14 45 
auf. Bei dem Ausfiihrungsbeispiel gemaB Fig, 1 sind in 
Langsrichtung der SpritzguBform 2 drei Aufnahmekanale 
14 auf einer Hohe angeordnet. 

Die Aufnahmekanale 14 weisen vorliegend einen kreis- 
formigen Querschnitt auf und sind geradlinig, d. h. kriim- 50 
mungsfrei in der Lochfeldplatte 10 ausgeformt. Die drei 
Aufnahmekanale 14 fluchten in einem gemeinsamen Flucht- 
punkt 16, d. h. die Mittellangsachsen der Aufnahmekanale 
14 schneiden sich in einem Punkt. Die innenseitig an der 
Lochfeldplatte 10 ausgebildeten Offnungen 18 der Aufnah- 55 
mekanale 14 sind beabstandet zueinander ausgebildet. 

Die in Fig, 1 gezeigte Lochfeldplatte 10 wird vorzugs- 
weise von der dem Formnest der SpritzguBform 2 abge- 
wandten Seite mit Borstenbiindeln 12 bestiickt. Dabei wird 
durch jeden Aufnahmekanal ein separates Borstenbundel 60 
zugefiihrt, und zwar so weit, dass wenigstens die benachbar- 
ten Rander der Borstenbiindel aneinander stoBen, wie dies in 
Fig, 1 dargestellt ist. Danach werden die Borstenbiindel 12 
an ihren befestigungsseitigen Enden zu einer Einheit ver- 
bunden, vorzugsweise durch Anschmelzen der befesti- 65 
gungsseitigen Enden. Dementsprechend ergibt sich eine, die 
zwei Borstenbiindel 12 stoffschliissig miteinander verbin- 
dende Verdickung. Danach erfolgt das Einsetzen der Loch- 
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feldplatte 10 in das Formoberteil 4. Die SpritzguBform wird 
geschlossen und die Formmasse in das Formnest einge- 
spritzt. Nach Erkalten der iiblicherweise thermoplastischen 
Formmasse kann die derart hergestellte Biirste entformt 
werden. Hierbei werden die elastischen Borstenbiindel 12 
aus den Aufnahmekanalen 14 gezogen. 

Bei einer entsprechend hergestellten Biirste sind die vor- 
liegend drei iiber eine gemeinsame Verdickung miteinander 
verbundenen Borstenbiindel 12 mit hoher Auszugsfestigkeit 
in dem thermoplastischen Biirstenkorper gehalten. Auf- 
grund der Schragstellung der Borstenbiindel 12 in der Loch- 
feldplatte 10 durchragen die Borstenbiindel 12 die an dem 
Biirstenkorper ausgebildete Beborstungsflache zumindest 
am Randbereich nicht rechtwinklig. ^^elmehr laufen die 
Borstenbiindel V-formig auseinander, was die Trocknung 
und die Reinigung der Biirste erleichtert. Durch die Schrag- 
stellung der Borstenbiindel am Randbereich kann im iibri- 
gen auch der Biirstenkorper verhaltnismaBig klein bei einer 
relativ groBen Anzahl von Borstenfilamenten ausgefiihrt 
werden, was insbesondere bei Zahnbiirsten zu bevorzugen 
ist. Aufgrund der Schragstellung laBt sich eine erheblich 
groBere Anzahl von Borstenfilamenten bei gleichbleibender 
Beborstungsflache erreichen, als bei einer Beborstungsfla- 
che, die ausschlieBlich lotrecht von den Borstenbiindeln 
durchragt wird. 

In Fig. 2 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel einer Loch- 
feldplatte schematisch dargestellt. In dieser Lochfeldplatte 
10 sind zwei Aufnahmekanale 14 ausgebildet, die wie die 
Aufnahmekanale des in Fig, 1 gezeigten Ausfiihrungsbei- 
spieles geradlinig verlaufen sind und auf einen Fluchtpunkt 
16 ausgerichtet sind. Dieser Fluchtpunkt 16 liegt bei dem 
gezeigten Ausfiihrungsbeispiel in der Ebene, in der auch die 
Innenflache der Lochfeldplatte 10 liegt. Die Aufnahmeka- 
nale 14 miinden innerhalb der Lochfeldplatte 10 in einen 
trichterformig ausgebildeten Verteilerraum 20. Dieser weist 
an der Innenseite der Lochfeldplatte 10 eine Austrittsoff- 
nung 22 auf. 

Das in Fig, 2 gezeigte Ausfiihrungsbeispiel kann sowohl 
von der Innenseite als auch von der AuBenseite mit Borsten- 
filamenten gestopft werden. Wird ein Borstenbiindel durch 
die Austrittsoffnung 22 der Lochfeldplatte 10 zugefiihrt, so 

wird dieses Borstenbiindel an einer die beiden Aufnahmeka- 
nale 14 miindungsseitig begrenzenden Schulter 24 geteilt. 
Das eingefiihrte Borstenbiindel zeigt sich in Form von zwei 
separaten Biindelstrangen 26, die die Beborstungsflache des 
Biirstenkorpers iiberragen. Die beiden Borstenbiindel 26 
konnen im Bereich des Fluchtpunktes 16 miteinander ver- 
bunden sein. Dann liegt eine vorzugsweise durch Auf- 
schmelzen hergestellte Verdickung an oder im Bereich der 
Austrittsoffnung 22. Alternativ konnen sich die einzelnen 
Borstenfilamente der Borstenbiindel 26 im Fluchtpunkt 16 
schneiden, so dass die Borstenbundel 26 X-fomiig verlau- 
fend angeordnet und an ihrem befestigungsseitigen Ende zu 
einer Einheit miteinander verbunden sind. Diese Ausgestal- 
tung weist den Vorteil auf, dass die Austrittsoffnung 22 dicht 
mit Borstenfilamenten gepackt ist um eine groBtmogliche 
Sicherheit gegen ein unbeabsichtigtes Austreten von unter 
Druck in das Formnest einstromender Formmasse zu ver- 
hindem. 

In den Fig. 3 und 4 ist ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel 
der vorliegenden Erfindung gezeigt. Auch hier sind wie in 
Fig. 2 ahnliche oder gleiche Teile mit denselben Bezugszei- 
chen wie in Fig, 1 bezeichnet. Wie der Schnittansicht gemaB 
der Darstellung in Fig, 3 zu entnehmen ist, weisen die Auf- 
nahmekanale 14 einen gekriimmten Verlauf auf. Die Auf- 
nahmekanale 14 schneiden sich in einem Ruchtpunkt 16, 
der vorliegend mit Ab stand zu der inneren Oberflache der 
Lochfeldplatte 10 angeordnet ist. Der Fluchtpunkt 16 ergibt 
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sich bei dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel anhand der 
Schnittlinien der jeweiligen Lotrechten auf den Mittelpunkt 
der Querschnittsflache einer Austrittsoffnung 28 der jeweili- 
gen Fuhrungskanale 14. Die Austrittsoffnung 28 ist dort de- 
finiert, wo die jeweiligen Kanale enden, d. h. sich die voll- 
umfangliche Umgrenzung des Kanales erstmals offiiet. 

Innenseitig weist die Lochfeldplatte 10 eine runde Boh- 
rung 30 auf, in deren Mitte die Schulter 24 ansteht. Wie der 
in Fig, 4 gezeigten Draufsicht auf einen Teil der Lochfeld- 
platte 10 zu entnehmen ist, weisen die einzelnen Aufnahme- 
kanale 14 einen kreissegmentformigen Querschnitt auf. Bei 
dem gezeigten Ausfuhrungsbeispiel fluchten vier Aufnah- 
mekanale 14 in einem gemeinsamen Fluchtpunkt 16. Ein die 
Bohrung 30 durchragendes kreisrundes Borstenbiindel tritt 
dementsprechend in Form von vier Borstenbiindelstrangen, 
die jeweils eine viertelkreisformige Querschnittsflache ha- 
ben, aus der Lochfeldplatte 10 aus. 

Wird die in den Fig, 3 und 4 gezeigten Lochfeldplatte von 
der Innenseite her mit einem Borstenbiindel gestopft, so teilt 
sich dieses Borstenbiindel an der Schulter 24 in vier, die Be- 
borstungsflache durchragende Borstenbiindelstrange auf. 
Abhangig von dem Abstand des Ruchtpunktes 16 von der 
inneren Oberflache der Lochfeldplatte 10 ergibt sich eine 
mehr oder weniger steife winkelmaBige Ausrichtung der 
einzelnen Borstenbiindelstrange an dem hergestellten Biir- 
stenkorper. Es ist selbstverstandlich nicht erforderlich, dass 
die Aufnahmekanale 14 sich durch eine gemeinsame Boh- 
rung 30 zu der Innenseite der Lochfeldplatte 10 offnen. 

Die in den Fig. 3 und 4 gezeigte Lochfeldplatte 10 kann 
aber ebensogut von ihrer AuBenseite gestopft werden, wobei 
es dann zu bevorzugen ist, die an der AuBenseite der Loch- 
feldplatte 10 vorgesehenen Offhungen der Kanale 14 in ih- 
rer Querschnittsform an die Grundflache des zugefiihrten 
Borstenbiindels anzupassen, um das Stopfen zu erleichtem. 
Die Querschnittsfomi kann rund, oval oder eckig sein. Das 
Stopfen der einzelnen Aufnamekanale 14, d. h. das Einfiih- 
ren von einzelnen Borstenfilamenten in die Aufnahmeka- 
nale 14 kann dabei achsparallel erfolgen; die einzelnen Bor- 
stenfilamente werden also lotrecht zu der Oberflache der 
Lochfeldplatte 10 in diese eingefiihrt. Aufgrund der Kriim- 
mung der Aufnahmekanale 14 stoBen die einzeln zugefiihr- 
ten Borstenbiindel innerhalb des Formnestes aneinander und 
werden vorzugsweise durch Anschmelzen zu einer Einheit 
miteinander verbunden. 

Eine Biirste, insbesondere Zahnbiirste kann neben mehre- 
ren, an ihren befestigungsseitigen Enden zu einer Einheit 
miteinander verbundenen Borstenbiindeln auch konventio- 
neU in dem Biirstenkorper einzeln befestigte Borstenbiindel 
aufsveisen. Wesentlich fiir die Steifigkeit der schrag die Be- 
borstungsflache durchragenden Borstenbiindel ist u. a. auch 
der Abstand des Fluchtpunktes von der Innenseite der Loch- 
feldplatte 10 und es steht im Belieben des Fachmannes, die- 
sen Abstand geeignet auszuwahlen. 

Bezugszeichenliste 

2 SpritzguBform 
4 Formoberteil 
6 Formunterteil 
8 Trennebene 
10 Lochfeldplatte 
12 Borstenbiindel 
14 Aufnahmekanale 
16 Ruchtpunkt 
18 Offnung 
20 Verteilerraum 
22 Austrittsoffnung 
24 Schulter 



26 Borstenbiindelstrange 
28 Austrittsoffnung 
30 Bohrung 

5 Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Biirste, insbeson- 
dere Zahnbiirste im Wege des SpritzgieBens, bei dem 
Borstenbiindel einem Werkzeugteil einer SpritzguB- 
form zugefiihrt werden und durch Fiillen der geschlos- 
senen SpritzguBform mit Formmasse ein die Borsten- 
biindel an ihren befestigungsseitigen Enden einbetten- 
der Formkorper gebildet wird, dadurch gekennzeich- 
net, dass wenigstens zwei Borstenbiindel der Biirste 
befestigungsseitig vorzugsweise durch Anschmelzen 
der Enden vor dem Fiillen der SpritzguBform zu einer 
Einheit verbunden werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Borstenbiindel einzeln durch an dem 
Werkzeugteil ausgebildete Aufnahmebohrungen einge- 
fiihrt werden. 

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Borstenbiindel so weit 

durch die Aufnahmebohrungen eingefiihrt werden, 
dass deren befestigungsseitige Enden zumindest teil- 
weise aneinander stoBen. 

4. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Borstenbiindel 
schrag aufeinander zu in der SpritzguBform gefiihrt 
werden. 

5. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass das Borstenbiindel beim 

Einfiihren in das Werkzeugteil an diesem geteilt wird. 

6. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Borstenbiindel beim 
Einfiihren in das Werkzeugteil umgelenkt werden. 

7. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dass samtliche Borstenbiindel 
dem Werkzeugteil achsparallel zugefiihrt werden. 

8. SpritzguBvorrichtung zur Herstellung von Biirsten, 
insbesondere zur Durchfiihrung des Verfahrens nach 
einem der Anspriiche 1 bis 6, mit einer zumindest 
zweiteiligen, ein Fominest bildenden SpritzguBform 
(2), die Aufnahmekanale (14) zur Halterung von Bor- 
stenbiindeln (12; 26) auf weist, dadurch gekennzeich- 
net, dass zumindest zwei Aufnahmekanale (14) derart 
aufeinander zu gerichtet sind, dass die in den Aufnah- 
mekanalen (14) gehalterten Borstenbiindel (12; 26) zu- 
mindest teilweise aneinander stoBen. 

9. SpritzguBvorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Aufnahmekanale (14) in einem 
gemeinsamen Punkt fluchten, der innerhalb des Form- 
nestes liegt. 

10. SpritzguBvorrichtung nach einem der Anspriiche 8 
oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufnahmeka- 
nale (14) einen gekriimmten Verlauf aufweisen. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Fluchtpunkt (16) mit 
Abstand zu der von den Borstenbiindeln (12; 26) 
durchragten Innenflache der SpritzguBform (2) ange- 
ordnet ist. 

12. SpritzguBvorrichtung nach einem der Anspriiche 8 
bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufnahmeka- 
nale (14) an der AuBenseite der SpritzguBform (2) par- 
allel zueinander verlaufend ausgerichtet sind. 
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ABSTRACT: 

GHG DATE=2001 1002 STATUS=0>Two or more bristle bundles 
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cavity of a brush molding tool (2) and embedded in a plastic melt 
injected into the cavity to form a brush head. An Independent claim is 
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channels are aligned towards each other so that the bristle bundles 
meet each other. 
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